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Die f olgenden Angaben smd den vom Anmelder etngereichten Unteriagen entnommen 

Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 
@ Verfahren zum Herstellen von Formteilen 

(§) Um ein Verfahren zum Herstellen von Formteilen unter 

Verwendung von zwei randseitig punktuell fixierten oder 

randseitig komplett 2u einer Doppelplatine mi'tetnander 

verbundenen Einzelplatinen, wobei die Doppelplatine in 

einem Werkzeug durch die kombinierte Anwendung des 

Innenhochdruckumform- und Tiefziehverfahrens entspre- 

chend der Innenkontur des Werkzauges von innen zu ei- 
nem Hohlkdrper verformt wird, wobei. der Doppelplatine 

fiber einen AnschluB Hochdruckflussigkeit fiir die Hohl- 

raumbeaufschlagurig zugefuhrt und der Umformdruck 

fiber die Niederhaltekrafte zwischen den Werkzeughalften 

Oder fiber die randseitige SchweiSnaht der Doppelplatine 

gehalten wird, zu schaffen, mit dem auch nicht hohle 

Formteile unterschiedlichster Geometrie auf einfache 

Weise bei Minimierung der Werkzeug kosten hergestellt 
' werden konnen, wird nach dem Offnen des Werkzeuges 
I der Hohlkdrper in zwei Formteile von Halbschalen ge- 
' trennt. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen von 
Formteilen nach dem OberbegrifF des Aaspruchs 1 . 

Ein derartiges Verfahren ist in der DE 42 32 161 Al be- 5 
schrieben. Die nach diesem Verfahren hergestellten Form- 
teile sind unterschiedlich geformle Hohlkorper, 

Der Erfindung Liegt daher die Aufgabe zugrunde, dieses 
bekannte Hersiellungsverfahren in del Weise wciterzubil- 
den, daB nach diesem Verfahren auch nicht hohle Formteiie lO 
unterschiedlichster Geometric auf einfache Weise bei Mini- 
micrung der Werkzeugkosten hergestellt werden konnen. 

ErfindungsgemaB wird diese Aufgabe durch die im kenn- 
zeichnenden Teil des Anspruchs 1 angegebenen Merkmale 
gelosL ZweckmaBige und vorteilhafte Verfahrensschritte 15 
sind in den Anspruchen 2 und 3 angegeben. 

Die Vorteile des erfindungsgemafien Verfahrens sind ins- 
besondere darin zu sehen, daB auf kostengiinstige Weise 
zwei als Halbschalen ausgebildete Formteiie unterschiedli- 
cher Geometrie in cincm Umformschritt in einem Werkzeug 20 
heigestellt werden konnen. 

Im folgenden wird das erfindungsgemaBe Verfahren bei- 
spielhaft anhand einer schematischen Z^ichnung naher er- 
lautert. 

Es zeigt 25 
Fig, 1 eine Doppelplatine in Draufsicht, 
Fig. 2 einen Schnitt nach der Linie A-A in Fig. 1, 
Fig. 3 eine in ein Werkzeug eingelegte Doppelplatine, 
Fig. 4 das Aufweiten der Doppelplatine in geschlossenem 
Werkzeug, 30 

Fig. 5 die vollkommen aufgeweitete Doppelplatine im 
Werkzeug, 

F^. 6 das Trennen der Doppelplatine. 
Wie aus den Fig. 1 bis 6 hervorgehl, werden zunachst 
zwei Einzelplatinen 1, 2 aufeinander gelegt und mittels einer 35 
SchweiBnaht 3 randseitig verbunden (Fig. 1 und 2). Danach 
werden diese zu einer Doppelplatine verbundenen Einzel- 
platinen 1, 2 in ein zweiteiUges Werkzeug 4, das in Ober- 
schale 5 und Unterschale 6 unterschiedliche Konturen auf- 
weist, eingclegt und im Randbereich 7 eingespanct (Fig, 3), 40 
wobei nach dem SchlieBen des Werkzeuges 4 der AnschluB 
fiirdie Hochdruckfliissigkeit hergestellt wird, was nicht dar- 
gestellt ist. 

Die Doppelplatine wird dann mittels Innen-Hochdruck 8 
zu einem Hohlkorper umgeformt mil gleicbzeitigem Matcri- 45 
abiachlauf 9 (Fig. 4) aus dem eingespannten Randbereich 7 
mit Oder ohne zusatzlicher Materialabstreckung, Dabeii wird 
der Umformdruck iiber die SchweiBnaht 3 oder die Nieder- 
haltekrafte zwischen den Einzelplatinen 1 und 2 gehalten, 

Nach dem Ausfomien der Doppelplatine zu dem Hohl- 50 
korper 10 entsprechend der Ober 5- und Unterschale 6 des 
Werkzeuges 4 (Fig. 5) wird das Werkzeug geoffnet und der 
Hohlkorper 10 dem Wericzeug 4 entnommen. Anschliefiend 
wird die Randbeschneidung des Hohlkorpers, z.B. mittels 
Laser 11, durchgefiihrt (Fig. 6) und dieser dadurch in zwei 55 
Formteiie in Form von Halbschalen getrennt Die Randbe- 
schneidung kann durch Plasma oder Laserschneiden gesche- 
hen. 

Patentanspriiche 60 

1 . Verfahren zum Herstellen von Formteilen unter Ver- 
wendung von zwei randseitig punktuell fixierten oder 
randseitig komplett zu einer Doppelplatine miteinander 
verbundenen Einzelplatinen, wobei die Doppelplatine 65 
in einem Werkzeug durch die kombinierte Anwendung 
des Innenhochdruckumform- und Hefziehverfahrens 
entsprechend der Innenkontur des Werkzeuges von in- 
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nen zu einem Hohlkorper verformt wird, wobei der 
Doppelplatine iiber einen AnschluB Hochdruckfliissig- 
keit fiir die Hohkaumbeaufschlagung zugefiihrt und 
der Umformdruck iiber die Niederhaltekrafte zwischen 
den Werkzeughalften oder uber die randseitige 
SchwdBnaht der Doppelplatine gehalten wird, da- 
durch gckennzcichnct, daB nach dem Offnen des 
Wertczeuges der Hohlkorper in zwei Formteiie in Form 
von Halbschalen getrcnnt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die zwei Formteiie durch Randbeschneidung 
des Hohlkorpers erzeugt werden. 

3, Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Trennung des Hohlkorpers in zwei 
Formteiie durch Plasma- oder Laserschneiden im 
Randbereich erfolgt. 
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